





































Fundamental Study on Laser Cutting of Magnesium Alloy

































機（Spirit GLS, Great Computer Corporation）を
使用した。本加工機が発振するパルスレーザの






































率）が 30 （－730.1）、100 （－149.0）、300 （17.0）、
700 （64.4）、1100 （77.4）、1500 Pulse/inch （83.4 
%）に対して、レーザ平均出力設定値を 10 W







































































































































































































































































































































スレーザ（波長 10.6 µm、ピーク出力 100 W）
により、マグネシウム合金 AZ31B薄板（厚み
0.5 mm）のレーザ切断加工特性を評価した。
また、得られたレーザ加工条件から精密加工に
適する条件を抽出して、レーザ微細形状加工の
可能性を検討した。本研究により得られた成果
を以下にまとめる。
（1）  レーザパルス数が大きくなるにしたがっ
て切断溝形状はストレートになっていき、
切断溝幅はレーザ光入射側および出口側
ともに小さくなる。
（2）  レーザ光入射側の切断溝幅は、出力が大
きくなるほど切断溝幅は基本的に大きく
なる。
（3）  レーザ光出口側の切断溝幅は、出力が大
きくなるにしたがって切断溝幅は大きく
なる。また、レーザ光出口側の切断溝幅
が大きくなるほどドロス高さは小さくな
る。
（4）  デブリ高さは、出力およびレーザパルス
数によらず、0.20 mm以下でほぼ一定と
なる。
（5）  ハニカム形状のレーザ微細形状加工と超
音波洗浄を付加した酸エッチングによる
二次加工を行った結果、ストラット厚さ
0.60～0.70 mm程度の微細形状を実現す
ることができた。
以上のように、レーザ平均出力設定値および
レーザパルス数（オーバラップ率）がレーザ切
断加工性状に及ぼす効果が明らかとなった。
レーザ加工条件を適切に制御することで、低出
力炭酸ガスレーザによるマグネシウム合金の
レーザ切断加工が可能であることがわかった。
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図9　微細形状デザイン（ハニカム形状）
図10　微細形状加工結果
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また、本実験で使用した試料であるマグネシ
ウム合金 AZ31Bの板材を提供して頂いた不二
ライトメタル株式会社に厚く御礼申し上げる。
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